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(57) Abstract: The invention relates to a method for crowning glass sheets (2), heated to the softening temperature thereof having 
the following characteristics: the glass sheets (2) are arranged in a concave crowning frame (3) and pre-crowned under the force of 
gravity, the pre-crowned glass sheets (2) are transferred on a transfer form (4) with a concave forming surface, the transfer form (4) 
being displaced upwards across the concave crowning frame (3) with a larger perimeter and thus recovering the glass sheets (2) the 
transfer form (4) is brought to into the vertical projection of a final crowning form in th form of a frame (5) with a concave forming 
surface, the transfer form (4) is displaced downwards across the final crowning form (5) with larger perimeter, the glass sheets (2) 
are placed on the final crowning form (5)and the glass sheets (2) are crowned into the final form thereof. The glass sheets (2) in 
the final form thereof are transferred from the final crowning form (5) after the crowning operation is finished onto a transport and 
cooling device. The invention further relates to a device for carrying out said method. 
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(57) Abrege : L'invention concerne un precede" de bombage de vitres (2) chauffees a Ieur temperature de ramollissement, prSsentant 
5 les caractenstiques suivantes: - les vitres (2) sont deposees sur un cadre de bombage concave (3) et prebombees sous Taction de 
la pesanteur, - les vitres prSbombees (2) sont transferees sur une forme de transfer! (4) a surface de formage concave la forme de 
transfert (4) etant deplacee de bas en haut a travers le cadre de bombage concave (3) prSsentant un plus grand penmetre et reprenant 
ainsi les vitres (2), - la forme de transfert (4) est amenee en recouvrement en projection verticale avec une forme de bombage final en 
forme de cadre (5) a surface de formage concave, - la forme de transfert (4) est deplacee de haut en bas a travers la forme de bombage 
final (5) de plus grand penmetre, les vitres (2) etant deposees sur la forme de bombage final (5), - les vitres (2) sont bombees a leur 
forme finale, - a la fin de l'operation de bombage, les vitres a leur forme finale (2) sont transferees de la forme de bombage final (5) 
sur un disposiuf de transport et refroidies. L'invention concerne egalement un dispositif pour la mise en oeuvre du proce^e 
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Procede et dispositif de bombage de vitres 

L f invention concerne un procede de bombage de 
vitres, dans lequel les vitres sont prebombees par 
5 1' action de la pesanteur en position horizontale sur un 
cadre de bombage et sont ensuite bombees k leur forme 
finale & 1 1 aide d'une forme de bombage final agissant sur 
les vitres prebombees. Elle se rapporte egalement a un 
dispositif convenant particulierement pour la mise en 

10 ceuvre de ce procede. Des vitres bombees sont souvent 
encore fagonnees en fenetres de vehicules ou en vitres 
pour le batiment. 

Par le document EP 0 7 05 7 98 Bl, on connait un 
procede de bombage sur cadre d'une ou de plusieurs vitres 

15 disposees par paires l'une sur l 1 autre, sous 1' action de 
la pesanteur, dans lequel la/les vitre(s) deposee(s) sur 
9 un cadre de prebombage rigide s 1 adaptent au profil de ce 
cadre de bombage sous l 1 action de la pesanteur. Dans une 
deuxieme etape de bombage qui suit, les vitres a bomber 

20 sont transferees du cadre de prebombage situe a 
l'exterieur sur un cadre de bombage final mobile situe a 
l'interieur, qui peut etre commande de fa<?on purement 
mecanique . 

Le document DE 43 37 559 CI decrit un procede 
25 dans lequel des paires de vitres prebombees sur un cadre 
de bombage sont appliquees par le bas sur une forme de 
bombage superieure pleine. La forme de bombage pleine est 
entouree du cote du bord par une jupe qui forme une fente 
annulaire avec le bord exterieur de la forme de bombage 
3 0 superieure. Apr£s 1 1 application des vitres chauffees sur 
la forme de bombage superieure au moyen du cadre de 
bombage, on aspire de l'air a travers ladite fente 
annulaire avec une grande vitesse d f ecoulement . De ce 
fait, les deux vitres s'appliquent pleinement sur la forme 
35 de bombage superieure. Elles regoivent ensemble leur 
configuration spherique definitive. L f ecoulement d'air 
dans la fente annulaire doit Egalement chasser 
d 1 eventuelles inclusions d'air entre les deux vitres. 



COPIE DE CONFIRMATION 



WO 2004/087589 PCT7FR2004/000762 

- 2 - 

Un autre procede pour le bombage par paires de 
vitres superposees ' chauffees a leur temperature de 
ramollissement est connu par le document DE 101 05 200 Al . 
La paire de vitres est en 1 1 occurrence deposee sur un 
5 cadre de bombage en vue d'un prebombage sous l 1 action de 
la pesanteur et ensuite transferee sous forme de paire de 
vitres prebombees sur une forme de bombage pleine a 
aspiration a surface de formage concave, assurant ainsi 
une application de la face inferieure de la vitre 

10 inferieure au moins sur le bord peripherique de la surface 
de formage. Par 1 1 application d'une depression pendant un 
laps de temps determine , l'air est aspire de 1 1 espace 
entre la face inferieure de la vitre inferieure et la 
forme de bombage a aspiration et la paire de vitres est 

15 pressee par la pression ambiante contre la face de formage 
concave de la forme de bombage A aspiration, A la fin de 
1 T exposition a la depression, on opere le transfert de la 
paire de vitres a leur forme finale de la forme de bombage 
a aspiration sur un dispositif de transport et ensuite le 

2 0 ref roidissement . 

Le probleme a la base de 1 1 invention est de 
procurer un autre procede de bombage de vitres ainsi qu'un 
dispositif convenant pour la mise en ceuvre de ce procede. 

Conformement a 1' invention, ce probleme est 
25 resolu en ce qui concerne le procede par les 
caracteristiques de la revendication 1. Les 
caracteristiques de la revendication 10 presentent un 
dispositif correspondant; Les caracteristiques des 
revendications dependantes respectivement associees aux 

3 0 revendications independantes indiquent . des formes de 

realisation avantageuses de ces objets. 

Dans le procede de bombage conforme a 
1' invention, le formage des vitres chauffees a leur 
temperature de ramollissement est opere en au moins deux 
35 etapes, a savoir une etape de prebombage par 1' action de 
la pesanteur sur une forme de prebombage et une autre 
etape de bombage sur une deuxieme forme de bombage final 
en forme de cadre. Les vitres sont reprises de la forme de 
prebombage, soulev<Ses et deposees sur la forme de bombage 



WO 2004/087589 PCT/FR2004/000762 

- 3 - 

final a l'aide d'une forme de transfert. La forme de 
transfert, dont les dimensions exterieures sont plus 
petites. que les ouvertures libres de la forme de 
prebombage et de la forme de bombage final, est a cet 
effet deplacee de bas en haut a travers la forme de 
prebombage, dans le sens contraire a l 1 action de la 
pesanteur. En 1 1 occurrence, la forme de transfert reprend 
les vitres et les transporte horizontalement a une 
distance suffisamment grande au-dessus de la forme de 
prebombage, de telle fagon que la forme de bombage final 
puisse etre deplacee en dessous de la forme de transfert 
et etre alignee sur celle-ci en projection verticale. 
Ensuite, la forme de transfert est abaissee a travers la 
forme de bombage final, les vitres <§tant alors deposees 
sur la forme de bombage final et soumises a l f operation de 
bombage final. L 1 alignement horizontal entre la forme de 
transfert et la forme de bombage final peut etre effectue 
par un deplacement horizontal soit de la forme de 
transfert soit de la forme de bombage final . 

Etant donne que les dimensions exterieures de la 
forme de transfert sont plus petites que celles de la 
forme de prebombage et que celles de la forme de bombage 
final, les bords peripheriques des vitres debordent au- 
dela des surfaces de reception des vitres de la forme de 
transfert. Ces bords peripheriques forment les surfaces de 
contact avec les surfaces de formage d'un anneau de 
prebombage et de bombage final. 

Par la separation de 1 ? anneau de prebombage et 
de bombage final dans le procede conforme a 1' invention, 
on peut obtenir plusieurs avantages. D'une part, des 
outils de bombage separes pour 1 ? etape de prebombage et de 
bombage final sont plus simples et plus economiques £ 
fabriquer qu'un outil combine dispose au complet sur un 
cadre de base. Par ailleurs, les outils peuvent etre mieux 
adaptes a leur fonction respective, sans devoir accepter 
des compromis pour cause d 1 insuf f isance d'espace 
disponible ou pour des raisons de transferts de chaleur 
empeches en raison d ! outils combines massifs. Enfin, en 
raison de la separation de la forme de prebombage et de 
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bombage final, un four peut etre construit avec deux 
compartiments; dans le premier compartiment , une ou de 
preference plusieurs formes de prebombage portant des 
vitres sont chauffees a une premiere temperature 
5 determinee, tandis que le second compart iment comprend une 
cabine de bombage, dans laquelle la forme de bombage final 
est disposee et ou le bombage final est effectue sous 
I 1 influence d f une seconde temperature plus tlevee que la 
premiere . 

10 Dans la forme de realisation la plus simple du 

procede conforme a l 1 invention, tant le prebombage que le 
bombage final sont effectues sous 1' action de la 
pesanteur. II est cependant tgalement possible d'executer 
une troisieme etape de bombage, en tquipant la forme de 

15 transfert de moyens supplementaires pour le bombage des 
vitres. Ainsi par exemple, il est possible de disposer 
dans la forme de transfert un dispositif pour produire une 
depression, qui agit sur la face inferieure des vitres et 
provoque ainsi un bombage supplementaire . Une telle forme 

20 de transfert peut aussi etre constitute par une forme de 
bombage concave pleine qui, contrairement & des formes de 
bombage en forme de cadres, permet aussi d'influencer et 
de regler exactement la forme et la profondeur de bombage 
des zones centrales des vitres. 

25 Selon une autre forme de realisation avantageuse 

du procede conforme a 1' invention, 1 1 etape de bombage 
final peut, en complement ou en remplacement , etre 
constitute par une etape de bombage par pressage. A cet 
effet, on a besoin d'une forme superieure, qui presse les 

30 vitres placees sur la forme de bombage final a la forme 
desiree dans des regions determinees. La forme superieure 
peut en 1 1 occurrence etre annulaire, de telle fagon que 
seule la zone peripherique des vitres appuyee sur la forme 
de bombage final soit dtformee de force. On prefere 

35 cependant une forme superieure convexe pleine, avec 
laquelle toute la surface des vitres peut etre influencee. 
De plus, la forme superieure peut etre equipee d'un moyen 
pour produire une surpression ou une depression en vue 
d'accentuer I 1 operation de pressage. La difference dq 
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pression agit alors entre la surface superieure des vitres 
et la face de formage orientee vers le bas de la forme 
superieure, et deforme les vitres de la facon souhaitee.. 

Le procede conforme a 1 • invention convient aussi 
bien pour des vitres individuelles que pour des paires de 
vitres placees l'une sur 1' autre, qui sont usuellement 
parachevees en vitrages de securite feuilletes apres 
1' operation de bombage. 

A la suite du procede de bombage, on opere un 
refroidissement des vitres individuelles ou des paires de 
vitres. Si les vitres individuelles sont destinees a 
former des verres de securite trempes, le refroidissement 
doit de facon connue etre execute tres rapidement, pour 
produire les contraintes necessaires dans la vitre. La 
trempe dite thermique doit en general etre effectuee sur 
un anneau de trempe special. Le transfert des vitres 
individuelles ou des paires de vitres sur un dispositif de 
refroidissement ou de trempe peut etre effectue a l'aide 
d'une autre forme de transfert, comme lors du transfert de 
la forme de prebombage a la forme de bombage final. En cas 
d' utilisation d'une deuxieme forme de transfert, le 
procede de bombage conforme a 1' invention peut se passer 
d'utiliser une pression dif f erentielle pour le transport 
des vitres. II est naturellement possible egalement de 
soulever les vitres individuelles hors de la forme de 
bombage final en produisant une depression a la forme 
superieure et de les deposer sur un anneau de trempe. Dans 
le cas des paires de vitres, on peut produire a l'aide 
d'une jupe et d'un courant d'air circulant autour de la 
forme superieure et a grande vitesse a travers la fente 
annulaire entre la jupe et la forme superieure une 
pression dif f erentielle, par laquelle les paires de vitres 
peuvent etre soulevees hors de la forme de bombage final. 

D'autres details et avantages de l'objet de 
1' invention apparaitront, sans aucune intention de 
limitation, par la representation illustree de differentes 
phases de la raise en ceuvre du procede dans un dispositif 
correspondant ainsi que la description detaillee qui suit. 

Dans les dessins montrant des representations de 
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principe tres simplif iees : 

la Fig. 1 montre l 1 operation de prebombage, 

la Fig. 2 illustre le transfert de la vitre de 
la forme de prebombage a la forme de transfert; 
5 la Fig. 3 montre le positionnement de la forme 

de bombage final sous la forme de transfert; 

la Fig. 4 illustre le transfert de la vitre de 
la forme de transfert k la forme de prebombage; 

la Fig. 5 montre le positionnement de la forme 
10 de bombage final en dessous de la forme superieure; 

la Fig. 6 illustre 1' operation de pressage; et 

la Fig, 7 montre la vitre apres 1' operation de 
pressage dans la forme de bombage final . 

La Fig. 1 montre, a l'interieur d'une station de 
15 bombage 1 indiquee simplement par un cadre, une vitre 2 
chauffee a la temperature de bombage, qui est placee sur 
une forme de prebombage en forme de cadre 3 et qui a deja 
ete soumise a un prebombage sous 1' action de la pesanteur. 
Les moyens de transport, avec lesquels la forme de 

2 0 prebombage 3 a ete amenee dans la cabine de bombage ainsi 

que le four de chauffage ne sont pas representes ici. La 
forme de prebombage 3 peut servir pour le transport de la 
vitre 2 a travers le four de chauffage, il est cependant 
egalement possible d'utiliser d'autres moyens pour le 
25 transport des vitres a travers le four et pour transferer 
ensuite la vitre 2 sur la forme de prebombage. L'etape de 
prebombage se deroule a chaque fois sous 1' action de la 
pesanteur. sur la forme de prebombage 3. Ce prebombage a 
deja eu lieu dans la phase illustree dans la Fig. 1. 

3 0 En dessous de la forme de prebombage 3 se trouve 

une forme de transfert 4 egalement en forme de cadre, dont 
le perimetre exterieur est plus petit que celui de 
l'espace libre entoure par les surfaces de formage de la 
forme de prebombage 3. 
35 En position decal6e horizontalement par rapport 

a la forme de prebombage 3 et a la forme de transfert 4, 
il se trouve une forme de bombage final en forme de cadre 
5 ainsi qu'une forme superieure convexe pleine 6. La forme 
superieure 6 ne doit pas obligatoirement etre employee, 
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toutefois son utilisation peut au besoin, en particulier 
en presence de formes de vitres complexes, ameliorer 
sensiblement la precision de la forme en particulier des 
zones centrales de la vitre 2 apres 1' operation de 
bombage . 

Les f leches dans la Fig. 1 indiquent dans 
quelles directions la forme de transfert 4, la forme de 
bombage final 5 et la forme superieure 6 peuvent etre 
deplacees parallelement au plan du dessin par des 
dispositifs d f entrainement non representee ici. La forme 
de prebombage 3 peut en outre etre transportable par 
exemple dans une direction sortant du plan du dessin, pour 
atteindre le four (non represente) qui peut se trouver en 
perspective derriere la station de bombage 1. 

Bien entendu, toutes les surfaces, qui viennent 
en contact avec la vitre chaude 2, sont usinees de la 
fagon habituelle et/ou sont pourvues d'un tissu tisse ou 
tricote resistant a la chaleur et/ou d'un revetement 
correspondant . 

La Fig. 2 montre 1' operation de transfert de la 
vitre 2 de la forme de prebombage 3 a la forme de 
transfert 4. Cette derniere se deplace a cet effet de bas 
en haut (contrairement au sens de la pesanteur) a t ravers 
la forme de prebombage 3 et souleve ainsi la vitre 2 de la 
surface de formage de la forme de prebombage 3. Le 
perimetre exterieur de la forme de transfert 4 est de 
taille legerement plus petite que 1 • ouverture interieure 
de la forme de prebombage en forme de cadre 3, de telle 
facon qu'elle puisse etre conduite a travers la forme de 
prebombage avec un faible intervalle de tous les c6tes 
lors du soulevement. Bien entendu, le mouvement pourrait 
egalement etre inverse, c'est-a-dire que la forme de 
prebombage 3 serait abaissee sur la forme de transfert 4. 

La Fig. 3 montre la phase suivante du procede de 
bombage conforme a l 1 invention, ou la forme de transfert 4 
avec la vitre 2 a atteint sa position la plus haute et ou 
la forme de bombage final a ete deplacee horizontalement 
et positionnee sous la forme de transfert. Ici egalement, 
les mouvements pourraient evidemment etre echanges, c'est- 
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a-dire que la forme de transfert pourrait executer le 
deplacement horizontal vers la forme de bombage final. La 
forme de prebombage 3 est dans l'intervalle sortie de la 
cabine de bombage 1, par exemple pour faire place & une 
autre forme de prebombage avec la vitre suivante a bomber 
ou meme pour enlever la vitre suivante. 

La forme de transfert 4 est, comme le montre la 
Fig. 4, abaissee £ travers la forme de bombage final 5, la 
vitre 2 etant deposee avec ses zones de bord ddbordantes 
sur les surfaces de formage de la forme de bombage final 
en forme de cadre 5. Le perimetre exterieur de la forme de 
transfert 4 doit a nouveau §tre legerement plus petit que 
l'ouverture interieure de la forme de bombage final en 
forme de cadre 5, de telle fagon qu'elle puisse etre 
15 conduite a travers la forme de bombage final 5 avec un 
faible intervalle de tous les cotes lors de 1 ' abaissement . 

La forme de transfert 4 est de preference deja a 
present abaissee de telle fagon qu'elle se trouve dans la 
position initiale prevue pour un nouveau transfert d f une 
20 vitre prebombee. 

Pour 1 ? operation de pressage en option, comme 
mentionne plus haut, la forme de bombage finale 5 port ant 
la vitre 2 est positionnee horizontalement en dessous de 
la forme superieure 6 (Fig. 5) . Dans la phase suivante du 
25 procede de bombage, representee dans la Fig. 6, la vitre 2 
est pressee contre la forme superieure 6 par la forme de 
bombage final 5. Cette operation de pressage est en 
general necessaire lorsqu'un deuxieme bombage par la 
pesanteur sur la forme de bombage final 5 ne suffit pas 
30 pour atteindre l f allure bombee desiree de la vitre 2. 
L 1 operation de pressage debute par 1 1 abaissement vertical 
de la forme superieure 6 de forme complement aire a la 
forme de bombage final 5, de telle fagon que les bords de 
la vitre soient presses a leur forme definitive sur la 
35 forme de bombage final 5. Le formage au milieu de la vitre 
peut encore etre renforce en produisant une pression 
dif ferentielle entre la surface superieure de la vitre 2 
et la surface de formage orientee vers le bas de la forme 
superieure 6, par exemple pour aspirer la vitre 2 sur 
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ladite surface de f ormage . 

II convient de remarquer que la forme de bombage 
final 5 pourrait, a la difference de la representation 
simplifiee montree ici, s ' etendre au moins jusqu'aux bords 
de la vitre, le cas echeant meme au-dela, si elle est 
utilisee comme forme de pressage pour 1 ' application de la 
vitre contre une forme sup^rieure. 

Apres le soulevement de la forme super ieure 6, 
la vitre 2 est, comme le montre la Fig. 7, bombee a sa 
forme finale et elle peut etre enlevee avec un moyen 
approprie hors de la forme de bombage final 5 en vue du 
ref roidissement ou de la trempe. En meme temps, on 
introduit une nouvelle vitre 2.1 sur un anneau de 
prebombage 3.1, de telle fagon qu'un nouveau cycle de 
bombage puisse etre execute. 

Comme on l f a deja explique plus haut, les 
mouvements relatifs entre les diverses pieces du 
dispositif de bombage peuvent bien entendu etre echang6s 
l'un par rapport a 1' autre. De meme, la vitre peut aussi 
etre une paire de deux vitres, qui sont bombees ensemble. 
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RE VEND I CAT I ONS 

1- Precede de bombage de vitres (2, 2.1) chauffees a 

leur temperature de ramollissement , presentant les 
5 caracteristiques suivantes: 

- les vitres (2, 2.1) sont depos6es sur un cadre de bombage 
concave (3, 3 . 1) et prebomb6es sous l f action de la 
pesanteur, 

- les vitres prebombees (2, 2.1) sont transferees sur une 
10 forme de transfert (4) a surface de formage concave, dont 

les dimensions exterieures sont plus petites que celles de 
la surface entouree par le cadre de bombage concave (3, 
3.1) , en deplagant la forme de transfert (4) en un mouvement 
relatif sensiblement vertical a travers le cadre de bombage 
15 concave (3, 3.1), 

- la forme de transfert (4) est amenee en recouvrement 
vertical avec une forme de bombage final en forme de cadre 

(5) a surface de formage concave, les dimensions exterieures 
de la forme de transfert (4) etant a nouveau plus petites 

2 0 que celles de la surface entouree par la forme de bombage 

final concave (5) , 

- la forme de transfert (4) est deplac6e en un mouvement 
relatif sensiblement vertical a travers la forme de bombage 
final en forme de cadre (5), les vitres (2, 2.1) etant 

25 deposees sur la forme de bombage final (5), 

- les vitres (2, 2.1) sont bomb§es a leur forme finale, 

- a la fin de 1 ? operation de bombage, les vitres a leur 
forme finale (2, 2.1) sont transferees de la forme de 
bombage final (5) sur un dispositif de transport et 

3 0 refroidies. 

2. Procede selon la revendication 1, caract6rise en 

ce que les vitres (2, 2.1) sont soumises a une operation 
supplementaire de bombage sur la forme de transfert (4) au 
moyen d'une pression dif f erentielle . 
35 3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 

en ce que les vitres (2, 2.1) sont bomb£es a leur forme 
finale sur la forme de bombage final (5) par l f action de la 
pesanteur . 
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4 - Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que les vitres (2, 2.1) sont bombees a leur forme 
finale a l'aide d'une forme superieure (6) complement aire a 
la forme de bombage final (5), qui presse les vitres (2, 
2.1) au moins dans leur zone de bord sur la forme de bombage 
final (5) . 

5 - Procede selon la revendication 4, caracterise en 
ce que 1 ' etape de bombage par pressage est en outre 
renforcee au moyen d'une pression dif f erentielle . 

6 - Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que 1 • on bombe des vitres 
individuelles (2, 2.1). 

7 - Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que les vitres individuelles (2, 2.1) sont, a la suite de 
1' operation de bombage final, deposees de la forme de 
bombage final (5) sur un anneau de trempe et trempees. 

8 - Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 & 5, caracterise en ce que l'on bombe plusieurs vitres 
placees l'une sur 1' autre. 

9 - Procede selon la revendication 8, caracterise en 
ce que les vitres placees l'une sur 1 • autre sont, a la suite 
de 1' operation de bombage final, deposees de la forme de 
bombage final (5) sur un dispositif de ref roidissement et 
refroidies a une temperature inferieure a la temperature de 
ramollissement . 

10. Dispositif de bombage de vitres (2, 2.1) chauffees 

a leur temperature de ramollissement, en particulier pour la 
mise en ceuvre du procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, dans lequel le dispositif 
comprend 

- un four pour le chauffage des vitres (2, 2.1), 

- un cadre de bombage concave (3, 3.1) pour porter et 
prebomber les vitres chauffees (2, 2.1), 

- une forme de transfert (4) a surface de formage concave, 
dont le perimetre est plus petit que le perimetre du cadre 
de bombage (3, 3.1) et sur laquelle les vitres (2, 2.1) sont 
transferees, 

- une forme de bombage final (5) a surface de formage 
concave, dont le perimetre est plus grand que le perimetre 
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de la forme de transfert (4) , et sur laquelle les vitres (2, 
2.1) sont transferees depuis la forme de transfert (4), 

des moyens d 1 entrainement pour deplacer le cadre de 
bombage (3, 3.1), la forme de transfert (4) et la forme de 
5 bombage final (5) dans le sens du transfert respectif des 
vitres, 

- des moyens pour transporter les vitres bombees k leur 
forme finale (2, 2.1) dans une station de ref roidissement . 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
10 en ce que la forme de transfert (4) est pourvue d'un moyen 

pour produire une depression entre sa surface de formage et 
les vitres (2, 2.1). 

12. Dispositif selon la revendication 11, caracterise 
en ce que la forme de transfert (4) presente une surface 

15 concave pleine. 

13. Dispositif selon I'une quelconque des 
revendications 10 a 12 , caracterise en ce que le dispositif 
comprend une forme superieure (6) compl<§mentaire a la forme 
de bombage final (5), qui peut etre mise en contact au moins 

20 avec les zones de bord des vitres (2, 2.1) placees sur la 
forme.de bombage final. 

14. Dispositif selon la revendication 13, caracterise 
en ce que la forme superieure (6) est pourvue d'un moyen 
pour produire une pression dif f erentielle entre la surface 

2 5 de formage de la forme superieure (6) et la surface 
superieure des vitres (2, 2.1). 

15. Dispositif selon I'une quelconque des 
revendications 13 ou 14, caracterise en ce que la forme 
superieure (6) presente une surface convexe pleine. 



WO 2004/087589 



PCT/FR2004/000762 





1 



Fig. 4 



1 



WO 2004/087589 



4/4 



PCT/FR2004/000762 




Fig. 7 



